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УЛУЧШЕНИЕ КАЧЕСТВА КРУПНЫХ СТАЛЬНЫХ СЛИТКОВ 
ЗА СЧЕТ ИНТЕНСИФИКАЦИИ ПРОЦЕССА НАПРАВЛЕННО-
ГО ЗАТВЕРДЕВАНИЯ МЕТАЛЛА 
С.Л.Макуров, профессор, д-р техн. наук, ДВНЗ«ПДТУ» 
Для производства стальных слитков с минимальной физической и 
химической неоднородностью необходимо, чтобы затвердевание ме-
талла начиналось в точках наиболее удаленных от прибыли, которая 
должна затвердевать в последнюю очередь. При этом осевая пористось 
локализуется в раковину, которая должна выводиться в прибыль. 
Затвердевание стали от боковых сторон изложницы не должно за-
вершаться слишком быстро, чтобы в сечении не образовывались «мос-
ты» (твердые перемычки), затрудняющие течение металла из прибыли 
к отдаленным зонам. Известно, что указанные выше условия  возмож-
но реализовать за счет уменьшения отношения высоты слитка к при-
веденному диаметру (H/D) и увеличения конусности слитка. 
Выбор оптимальных геометрических параметров крупного слитка 
проводили на основании данных физического моделирования процесса 
затвердевания с использованием раствора гипосульфита 
(Na2S2O3•5H2O). 
Исследования проводили на плоской модели слитка выполненной 
в масштабе 1:10. Холодильник с проточной водой воспроизводил по 
законам геометрического подобия очертания продольного осевого се-
чения изложницы. 
Проведенные опыты позволили сделать вывод, что оптимальным 
является слиток с конусностью порядка 15% и параметром H/D~1,5-
1,7. 
Полученные данные использовали при проектировании крупного 
листового слитка увеличенной массы (30 т), для которого приняли H/D 
= 1,7. 
Исходя из технологических требований конусность нового слитка 
выполнили переменной по высоте. Уклон граней слитка в нижней час-
ти составил 15%, на среднем уровне 6% и на верхнем – 2,5%.  
Исследования продольных разрезов опытных слитков показало, 
что их внутреннее строение характеризуется достаточно высокой для 
таких слитков степенью физической и химической однородности, что 
позволяет рекомендовать новый слиток для прокатки плит толщиной 
до 250 мм. 
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